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La pr^sente invention se rapporte i un procfid6 
pour coller des Elements de finition ddcoratits, 
des bordures, des reperes, etc. en une matiere 
thermoplastique sur le corps ou la surface d'un 
objet prescntant ^galement une surface en une 
matiere thermoplastique, telle que les elements 
de finition d*automobiles, d&rils dans le brevet 
des Etats-Unis d'Amfirique n' 3.123.403. 

On a eu besoin d'un proced6 pour coller un 
Element de finition d&oratif tel qu'une bande de 
matiere plastique metallis6e sous vide ^ des objets 
monies presentant une couverture ext6rieure en 
une matiere tliermoplastiquc, par exemplc en 
acrylonitrile-butadi^ne-styrftne (ABS) en feuille, 
ou une piSce coulfc en chlorure de polyvinyle 
sans utiliser d'adh^sif, dont Femploi est lent et 
salissant et qui donne des r6sultats peu constants. 
On a essay6 d'utiliser un scellement par la chaleur 
avec une platine chauffee, mais ce proc6d6 depend 
du reglage et d'habitudc il se traduit par une defor- 
mation de r616ment de finition et/ou de la sur- 
face sur laqueDe U doit gtre fixe. 

Dans la pr6sente invention, la liaison ou le 
collage entre des matiires thermoplastiques est 
realise en interposant cntre eux une toile m6taN 
Hque en un metal conducteur et en faisant chauf- 
fer la toile m^tallique en la disposant dans un 
champ magn6tique d'induction. La toile m6tal- 
lique ainsi chaufffe fait fondro et fusionner les 
couches contigues de matifere plastique. 

Cette technique de liaison est extramement 
rapide et souple et pr6sente un grand nombre 
d'applications autres que celles consistant i fixer 
des bandes ddcoratives sur des 616mcnts de finition 
d'automobiles du type indiqud ci-dessus. Par 
exemple, on peut Tutiliser pour coller des repferes 
ou des indices sur des panneaux en matiere plas- 
tique pour donner des indications, pour ddcorcr 
des objets moules par soufflage, pour coller des 
bandes d&oratives sur des panneaux en bois, et 

9 210114 7 



pour implanter des bandes d^coratives dans des 
planchers en vinyle. 

D'autres avantages et caract6risliques de la 
pr&ente invention ressortiront au cours de la des- 
cription d^taillfe qui va suivre, faite en regard des 
dessins annex& qui donnent i titrc explicatif mais 
nullement liraitatif plusieurs formes de rdalisalion 
conformes k Finvention. 

Sur ces dessins : 

La figure 1 represente une forme d'assemblage 
de deux couches de matieres thermoplastiques 10 
et 12 et d'une toile mdtallique 11, Tensemblc 
etant expose k un champ 6Iectromagn6tique A 
pour faire chauffer la toile m6tallique et faire 
fondre de ce fait les couches en matiere plas- 
tique ; 

La figure 2 repr6sente une variante dans la- 
quelle une bande chromfe 21, comportant des 
perforations 23 dans sa partie centrale, regoit sur 
sa partie centrale une bande de mati&re plastique 
color6e d'une matiire telle que du chlorure de 
polyvinyle qui est ensuite contrainte de fondre 
avec une couche sous-jacente 22 de matidre ther- 
moplastique, par exemple en vinyle, en chauffant 
par induction la bande chrom6e. 

La figure 3 represente un autre mode de reali- 
sation dans lequel une bande de maliire plastique 
30, en < Mylar > m6tallis6e sous vide (TM- 
DuPont) est fixee S une toile m^lallique 31 dont 
le dessous a el6 enduit d'une couche adhesive 32 
fondant k cliaud, telle qu*une polyamide. Get 
ensemble convient pour etre monte sur des sur- 
faces telles qu'une feuille de vinyle calandrfie ou 
un panneau de contre-p]aqu6 33 en utilisant une 
bobine de chaufiage par induction « mobile » et 
une I^g^re pression. Dans ce cas, il n'est pas 
n^cessaire que la bande de metal soit perforce. 

L'elemenl en metal peut se presenter sous la 
forme de filaments ou de brins, d*une toile m6tal- 
lique, d'un m6tal pcrfore, d'un m^lal deploy6, etc. 
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L*616ment ea metal peut £tre trfes souple, et 
n'apporter aucune rigidity i Tdldinent decoratif ou 
bien il peut presenter ua corps suffisant pour que 
rS6ment de finition, avant la fusion, puisse « s'ac- 
crocher » h I'objet auquel il doit etre fix6. 

Suivant les points de ramollissement et de 
fusion respectifs de I'^Mment de finition en mati^re 
plastique decoratif et du substrat auquel il doit 
£tre fix6, r^l^ment de finition peut fondre it Ua- 
vers r^I^ment en m6tal et se Her au substrat, 1*61^- 
ment en m£tal pouvant « s'enfoncer » dans le 
substrat ou bien les deux $16nients peuvent pre- 
senter des points de fusion relativement egaux 
de sorte qu'ils peuvent se m61anger k rint6rieur 
des interstices de Tel^ment en m^tai. II est pos- 
sible de coUer les el6ments de telle sorte que la 
configuration de Telement en m^tal « n'appa- 
raisse » pas & travers I'element de finition decora- 
tif, mais d*autre part, Toperation de chauffage 
et de fusion par induction et Tepaisseur de Tele- 
ment de finition en mati^re plastique peuvent etre 
reglees de maniere ^ ce que la configuration de 
V&6mcni metallique apparaisse h travers I'objet 
termine de maniire k ameliorer son aspect esthe- 
tique. 

En bref, la pr^sente invention se rapporte h 
un proc6d6 pour joindre un element de finition 
en mati&re tbermoplastique h un substrat appro- 
pu6, ce proc6de consistant i interposer entre 
r^i^ment de finition et le substrat un 616ment en 
m^tal susceptible d*Stre cbauffd par un champ 
d'induction ; k chauflfer cet element en metal par 
Tinterm^diaire d*un champ d'induction h haute 
fr^uence et par suite k faire fondre et fusionner 
ensemble les a6ments. 

A titre d'exemple, on a colI6 une bande de 
2,5 X 10 cm en mati^re plastique m6tallisee S 
une feuille de ABS, suivant la prisente invention. 
La mati^re plastique metallis^e etait une bande 
de « Mylar* mfitallisfe et stratifite comportant 
un soutien en chlonire de polyvinyle (fournisseur 
Cee-Bee Plastics). Le soutien en vinyle pr^sen- 
tait un point de ramollissement de 177 ^^C envi- 
ron. L'epaisseur totale de la bande 6tait d'environ 
2,13 mm, r6paisseur de la couche de vinyle €lant 
de 1,88 mm environ. 

La feuille ABS avait une 6paisseur de 0,88 mm 
environ et prisentait un point de ramollissement 
de 204 environ (fournisseur : O' Sullivan). La 
feuille ABS ^tait de celles utilisees industrielle- 
ment pour produire des revelements de pare- 
chocs d'automobiles formes sous vide, par 
exemple pour la Galaxie Ford 1967. 

Une toiie metallique en fil d'acier d*une di- 
mension de mailles de 1 mm a et6 interposee 
entre la bande dc mati^re plastique m^lallis^e et 
la feuille ABS. Le fil de la toile metallique avait 
un diam^lre de 0,28 mm environ. La toile metal- 
lique a et6 ensuite chauffee k Taide d'une bobine 
d'induction du type < galelte » faite k la main. 



constitute par six spires enroulees concentrique- 
ment d'ua tube de cuivre de 3,2 mm sous la 
forme d'un vale de 79 X 155 nun. On a fait 
fonctionner la bobine k une frequence de 450 
Idlo-hertz environ. La bobine a 6te appliqute k la 
bande de matiire plastique metaUiste avec une 
leg^re pression pendant le chauffage. On a obtenu 
une liaison pennanente resistante. 

Des exemples d'autres matiires thermoplas- 
tiques qu'on peut utiliser soit pour r616ment de 
finition, soit comme couche de base, sont cons- 
tituees par des feuiUes, des pellicules, des pieces 
coulees ou des pieces moulees en plastisol de 
vinyle, en polyfithylftne, en polypropylene, en 
resuies aciyliques, en acetates, en « Nylon », en 
polystyrene, et en des rtsines semblables. 

L'un des avantages presentes par cette inven- 
tion est le fait qu'elle permet de coller Telfiment 
de finition pendant qu'il est sur un transporteur 
et d'une maniere automatique ; par exemple, des 
elements de finition decoupes au prtalable, aux- 
quels sont dej^ fixdes les toiles m6talliques, 
peuvent 6tre months sur I'objet k ddcorer k un 
premier poste, le chauffage par induction peut 
6tre effectue, avec application de pression k un 
second poste, I'objet subissant un refroidissement 
force k un troisi^rae poste, etc. 

Comme on le voit sur la figure 3, des mati^res 
incompatibles peuvent Stre collees en enduisant 
Teltment en fil metallique avec une mati^re mu- 
tuellement compatible ou un adh&if. Si Ton utili- 
sait un chauffage par contact ou par rayonnement 
de la bande de m6tal, par exemple k Taide d'une 
platme chauffee, dans ce cas le temps necessaire 
serait exagerdment long pour un grand nombre 
d'applications. L'^lement 30, au lieu d'etre en une 
matiere plastique, pourrait etre en metal, tel que 
par exemple de I'acier chrome, et servir par lui- 
mSme d'element decoratif de finition. L'eiement 
31 n'aurait pas besoin d'etre utilise dans ce cas. 
On peut utiliser pratiquement n'importe quelle 
frequence pour le champ magnetique d'induction 
A, par exemple de 50 ^ 1 000 kilo-hertz, mais 
il est preferable de fonctionner k une frequence 
inferieure aux bandes de communication qui com- 
mencent k environ 500 kilo-hertz. 

II va de sol que la presente invention n'a ete 
decrite ci-dessus qu*^ titre expHcatif mais nulle- 
ment limitatif et que Ton pourra lui apporter 
toutes variantes rentrant dans son cadre. 

Procede pour joindre deux couches de matiere 
tbermoplastique, caracterise par les points suivants 
separemcnt ou en comblnalsons : 

1** II consiste k interposer entre les couches 
une toile metallique d'un metal conducteur en 
contact avec elles, a chauffer cette toile metallique 
par un champ d'induction faisant fondre ensemble 
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les couches de matifere plastique, et ensuite & re- 
froidir rensemble. 

L'une des couches est du chlorure de poly- 
vinyle coul6 et I'autre est un flfiment de fiDition 
en manure plastique mitalHste, les flgments de 
rensemble 6tant maintenus ensemble i Taide 
d'une Mgire pression pendant le chauffage. 

3* Les couches sont compos&s de mati^res 
compatibles ayant approximativement le m6me 
point de fusion et s'^coulant h travers la toilc 
m^taUique. 

4* Les couches sont compos^es de mati^res 
relativement incompatibles et un agent de collage 
thermoplastique commun est interpos6 entre les 
deux couches sur la surface de la toQe m6tallique. 

5* Le proc6d6 pour coller un ^16ment m6tal- 
aque d&oratif sur une couche en matiJre thermo- 
plastique consiste J d6poser cet Element sur cette 
couche, i chauffer r61ement ^ une temp6rature 
sup6rieure au point de ramollissement de la 
couche par chauffage par induction ilectriquc, et 
a refroidir Telement ainsi que la couche. 
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6** On interpose entre r6I6ment et la couche 
une seconde couche de matiire de collage thermo- 
plastique. 

7* L'^lfiment est traverse par des ouvertures et 
fl est reconvert par un revfetement thermoplastique 
qui fusionne avec laditc couche pendant le chauf- 
fage. 

8"* Le proc^d6 pour coller un 6I6ment de fini- 
tion dont la surface de dessous est en un m^tal 
susceptible d'fitre chauff6 par un champ d'lnduc- 
tion, h une autre surface, cet 616ment et cette 
surface 6tant incompatibles en ce sens qu'ils ne 
sont pas fusibles, consiste i interposer entre les 
deux couches un adh6sif thermoplastique, \ 
chauffer cet Element par un champ d'induction 
et i faire former par Tadh^sif une liaison entre 
r616mcnt et la surface et ^ refroidir rensemble. 

Society dite : 

DAVIDSON RUBBER COMPANY INCORPORATED 

Par procnretton : 
SiMONNOT, RiNUT, SiMONNOT, SaNTARELLI 
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